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INTRODUCCION

por "PEREECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DZ POLEAS ACANALADAS
EN CHAPA®, a favor de DON ANTONIQ AMAT BORDAS, de nacionalidad
gspafiola, domicillado en BAHCELONA, Travesera de Las Corts, nv
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LEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencién,'realizada con €xito en el ex-
tranjero, se refiere a unos perfeccionamientos en la fabrica-
cidn de poleas acanaladas en chapa.

Las poleas acanaladas para diversos usos y preferen-
temente para los mecanismos de arrollado de la cinta tensora
en persianas del tipo automdtico, vienen fabricéndose de una
sola pleza en fundicién, o bien de chapa, en cuyo paso se pro-
cede a la formacidn de una llanta externa, ulteriormente uni-
da a una chapa central con orificio para el paso del eje de

arrollado de la persiana propiamente dicha. istos tipos de
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poleas resulian pesados y caros de fabricacidn por lo que se
ha ideado un nuevo procedimiento de fabricacidn a base de cha-
pas ligeras unidas entre s{ mediante lo cual se logra dar a
clertas partes los sspesores necesarios mientras que otras

5, partes de la polea queddn mas débiles de acuerdo con las nece-
gidades de las mismas.. Al propio tiempo se logra suprimir el
cubo de sostenimlento de la polea al sje y se dota a las mls-
mas de un elemento de anclaje del extremo de la tira a arro-
llar.

10, Congiste el procedimiento en establecer a partir de
chapas una primere fase de troquelado, en la cual se cortan -
dos chapas de igual superficlie circular, en una de las cuales
se ha previsto un orificio para el paso del buldn extremo del
eje, ¥y en el otro un orificio de mayor tamafio con orejas sa-

15. lientes correspondiente al didmetro del eje, de forma que una
vez formada la polea basta doblar estos sallentes para que el
eje encaje en su orificio correspondiente quedando las aletas
dobladas apoyadas sobre el eje para efectuar su anclaje por
atornillado a traves de orificios previstos en estas aletas

20, durante la fase de troguelado, Ambos discos de chapa en esta
migma operacién de troquelado son provistas de un trepado se-
micircular en una zona que corresponde debajo mismo de la canal
y que en su parte media es prolonado transversalmente en mucha
menor anchura hasta cerca de la mitad del ala externa corres-

25, pondiente al canal, apropiadamente hasta algo mas del fondo del
mismo,

Las plezas o discos asi formados én una segunda fase
de fabricacidn son sometidos a una operacidn de embutido, en
la cual se dobla toda la periferie de las piezas constituyendo

30. en simetrf{a medio canal, y la parte central no doblada es do-



5.

10.

15.

20.

25.

30.

2XI4[S2

tada de una clerta inclinacidén o conicidad y al proplo tiem-
po dotada de unos nervios radiales embutidos para dar al dis-
co una mayor consistencia.

Estos discos asi embutidos constituyen medias poleas,
que en una tercera fase de fabricacion, para evitar los cantos
vivos de sus bordes, son estancados en tornos de repulsar pa-
ra el doblado de todo su borde, constituyéndoseles un borddn
periférico que al propio tiempo refuerza el disco, y evita que
en casos de saltar la cinta por encima de la garganta de la
canal pueda romperse, ¢ bien evitar que el operario se cortfe
durante las operaciones de colocacidn o reparacidn.

Los discos asi{ obtenidos de las dos clases diferentes
son unidos dos a dos con sus conicidades en sentido opuesto y

enlazados mediante soldadura por puntos efectuada por sus zo-

. nas de contacto comstituyendo un todo unice, y en consecuencia

la polea completa, en la cual el cubo de la misma ha sido sus-
titufda por la conicidad de los dos discos, gue al ser opues-
ta determina que sus puntos de apoyo sobre el eje y buldn
respectivamente queden lo suficientemente distanciadbs entre
s{ para que la posicion de la polea con respecto al eje de
montaje resulte inamovible,

El elemento obtenido durante este proceso operatorio
presenta en la parte inferior de su garganta un orificio coli-
g0 transversal continuado en el sentido del radio en la parte
inferior plana de la polea en un espacio suficiente para in-
troducir por el orificlio transversal el extremo de la cinta
que se arrolla a la garganta de la polea, la cual es retenida
por un medio de anclaje pasante por el bucle formado al-paso
del extremo doblado por el orificio coliso de la polea. Este .

medio de anclaje sera preferentemente un pasador cilindrico
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de mayor diametro que el ancho del orificio coliso y su meca-
nizacion se efectia aparte del proceso operatorio de la polea
mediante los sistemas usuales.

La invencion, dentro de su esencialidad, puede ser
llevada a la préctica en otras formas de realizacidn que di-
fieran en detalle de la indicada a titulo de ejemploen la
descripcién a las cuales alcanzard igualmente la protecciodn
que se recaba. Podra, pues, construirse en cualquier fonmra
y tamafio con los materiales més adecuados por gquedar todo
ello comprendido en el espiritu de las reivindicaciones,

=
= . =

NOTA

Descrito el objeto y utilidad de la invencidn, lo que
se declara como no divulgado ni practicado en Espafia, compren-
de las siguientes reivindicaciones:

1 Perfeccionamientos en la fabricacidén de poleas
acaneladas enchapa, que se caracterlzan esencialmente porque
a partir de léminas de chapa se prﬁcede en un primer ciclo
operatorio al troQuelado de discos igusales que presentan un
trepado semicircular en un punto cercano a su periferie co-
rrespondlente exactamente al fondo de la canal que sera for-
mada, y una prolongacion media y de menor anchura de este
trepado correspondiente en sentido transversal al fondo de
la capal, comprendiendo unos discos ademés un trepado circu-
lar, correspondiente a la seccidn del buldn del eje donde
deben ir acoplados y los demas discos un trepado central cir-

cular con alteas saliente trepadas, operativamente dispuestas
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para que una ves la polea montada por encaje de la misma en
su eje por este trepado quedan dobladas apoyadas sobre el mis-
mo y pueden ser ancladas a través de los trepados.

2. Perfeccionamientos, segun la reivindicacidn 1,

en que los discos cortados en la primera fase son sometidos

a una operacién de embutido a fin de dotar a su parte central
de una ligera conicidad y de unosbnervios embutidos radiales
de refuerzo, al proplo tiempo que gqueda embutida la periferia
constituyendo en conformacidn media garganta de polea.

3. Perfeccionamientos, segin las reivindicaciones
1y 2, en que se procede en una tercera fase a someter a los
digcos en tornos de repulsado a un doblado de su borde vivo,
constituyéndose un bordén periférico de refuerzo,

4, Perfeccionamientos, segin las reivindiéacionas
1 a 3, en los que se procede a la unidn por soldadura de dos
discos de troquelaje interior distinto por sus puntos de apo-
yo o contacfo, constituyéndose la polea.

5. Perfeccionamientos en la fabricacidn de poleas
acanalsadas en chapa.

Segiln se describe y reivindica en la presente memoria,
la cual consta de cinco hojas, folladas y escritas a mAquina
por una'sola de sus caras.

Madrid, a 9 de mayo de 1.960.

DON ANTONIQ AMAT BORDAS.
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